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© Temperferbares Gehauseffir einen Doppelschna 
© Ein temperferbares Schneckengehause fur einen Dop- 
peischneckenextruder zum Verarberten von Kunststoff be- 
steht aus einem Tragerkorper {3) und einem darin angeord- 
neten VerschteiBeinsatz {5}. Dieser VerschleiBeinsatz (5) 
weist die Brillenbohrung (6, 7) auf, die die beiden Extruder- 
schnecken aufnimmt Der den VerschteiBeinsatz (5) umfas- 
sende Tragerkorper (3) ubernimmt die Festigkeitsfunktionen 
des Schneckengehauses. Der geringe technische Herstel- 
iungsaufwand und die einwandfreie Temperierung des 
Schneckengehauses wird durch einen VerschteiBeinsatz 15) 
mrt einem kreisformigen AuBenquerschnitt erreicht, der von 
einem m'rt einer kreisformigen Innenausnehmung versehen 
Tragerkoprer (3) umgeben ist. Im Zwickeibereich (8, 9) der 
Brillenbohrung (6, 7) des VerschleiBeinsatzes (5) sind axiale 
Temperierbohrungen (11, 12) eingebracht. Im Tragerkorper 
(3} sind an den Seiten der Brillenbohrung (6, 7) des 
VerschleiBeinsatzes (5) gegenuberiiegend axiaie Temperier- 
bohrungen (25, 26) angeordnet. Es entstehen so einzelne 
Temperiersysteme, durch die der VerschleiBeinsat* (5) und 
der Tragerkorper (3) unabhangig voneinander temperierbar 
sind. 
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Temperierbares Gehause £ur einen 
10 Doppelschneckenextruder 


Die Erfindung betrifft ein Schneckengebause fur einen Dop- 
15 pelscbneckenextruder zur. Verarbeitung von Ennststoff , mit 
einem einteiligen oder zweiteiligen YerscnleiBeinsatz, der 
zwei zueinander parallele Langsbohrungen aufweist, die sicl 
unter Bildung einer Brillenbohrung zur Aufnahme der beiden 
Extruderschnecken iiberschneiden und mit einem den Ver- 
20 schleiBeinsatz umgebenden, die Festigkeitsfunktionen iiber- 
nehmenden (Cragerkorper. 

Es ist bekannt,* zur Verarbeitung von Kunsts toff mas sen Dop- 
pelschneckenextruder anzuwenden, deren innerer BearbeitungS 
25 raum durch VerscnieiBeinsatze gebildet wird. Die Ver- 
scnieiBeinsatze naben verscnleiBf este Innenschicnten, um 
die Iiebensdauer des Extruderzylin-ders zu ernohen. Um eine 
Austauscnbarkeit der VerscnieiBeinsatze zu ermoglicben und 
urn die im Betrieb auftretenden Kr'afte aufzunehmen, werden 
30 diese von einem Oiragerkorper umgeben. 

Bei der Qlemperierung derartiger Gehause von Doppelschnek- 
kenextrudern tritt die Schwierigkeit auf , eine gute und 
gleichmafiige lemperierung iiber den Umfang der Brillenboh- 
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1 rung zu erzielen. Im Zwickelbereich zwischen den beiden 
ILangsbobrungen des VerscnleiBeinsatzes tritt die groBte 
Warmedicnte auf , wanrend die seitlicnen Bereiche der Bril- 
lenbohrung einen geringeren Warmestau &a£ zeigen. 

5 

Es ist eine Temperiervorrientung fur derartige Doppelschnelc- 
kenextruder bekannt^ bei der vendelformige AnBennuten in 
den TJmfang des VerscnleiBeinsatzes eingebracnt vorden sind. 
ISacn dem Einscnieben in den ^Eragerkorper entsteht so ein 

10 wendelformiger Temperierkanal. Es nat sich nun berausge- 
stellt, daS die. Abdichtung zwiscnen dem VerschleiBeinsatz 
und dem Tragerkorper problematisch ist. Da das Temperier- 
medium unter Druck durcn die wendelformigen Eemperierkanale 
gefiinrt werden mu£ und eine befriedigende Abdichtung wegen 

15 der notwendigen Austauscbbarkeit des VerscnleiBeinsatzes 
nicnt zu finden war, wurde diese bekannte Losung nur sel- 
ten eingesetzt (BE-C-20 61 ?00). 

Es ist weiter ein Schneckengehause mit einem VerscbleiB- 
20 einsatz bekannt (DE-B-24- 23 ?85)* der zwei zueinander pa- 
rallels Iangsbobrungen aufweist. Diese Langsbonrungen bil- 
den eine Brillenbobrung, in der die beiden Extruderscbnek- 
ken angeordnet sind. Dieser VerschleiBeinsatz wird aus- 
scblieBlich durch konvexe Oder durch konvexe und gerad- 
25 linige Kurven in seinem AuBenquerschnitt begrenzt. In den 
Zwickelbereichen verlaufen die Kurven des AuBenquerschnit- 
tes obne Einknickungen. Dadurch soil sich eine genaue Fla- 
chenanlage in dem {Tragerkorper und damit ein guter Warme- 
iibergang vom VerschleiBeinsatz zum Tragerkorper unter Auf- 
30 recbterhaltung einer gut en Auswecbselbarkeit ergeben. Die 
besondere Form des AuBenquerschnittes des VerschleiBein- 
satzes bedarf einer querschnittsgleichen Ausnehmung im Tra- 
gerkorper. Die Herstellung der querschnittsgleichen Ausneh- 
mung im Tragerkorper des Schneckengehauses ist technisch 
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1 aufwendig una erfordert einen zweigeteilten Tragerkorper. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Gehause fur 
einen Doppelschneckenesctruder der eingangs beschriebenen 
5 Art zu schaffen, das mit einem vergleichsweise geringen 
technischen Aufwand nergestellt werden kann und dennoch 
eine einwandfreie Temper! erung des Gehauses ermoglicbt. 

Die Losung dieser Aufgabe besteht nach der Erfindung dar- 
10 in, daB der VerschleiBeinsatz einen kreisformigen AuBen- 
ouerschnitt aufweist, daB der Tragerkorper zylinderf ormig 
und mit einer kreisformigen Innenausnenmung versehen ist 5 
daB in den Zwickelbereichen der Brillenbohrung des Ver- 
schleiBeinsatzes axiale Eemperierbohrungen eingebracht 
15 sind, daB der Oragerkorper an den Seiten der Brillenboh- 
rung gegenuberliegend mit axialen Temperierbohrungen ver- 
sehen ist. 


20 


25 


30 
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1 Die Kreisf orm des VerschleiBeinsatzes ermoglicht eine £ er~ 
tigungstechnisch leiclitere Herstellung des Iragerkorpers. 
Die querschnittsgleiche, also kreisf ormige Ausnehmung im 
Tragerkorper kann nun ausgebohrt bzw. ausgedreht werden. Eir 

5zweigeteilte Ausfuhrung des Tragerkorpers 1st nicht notwen- 
dig. Die mechanische Ifacharbeit- der AuBenf lache des kreisf 6i 
migen VerschleiBeinsatzes, z.B. nach einem Harten der Bril- 
lenbohrung, kann auf einfache Weise erfplgen. 

10vird der VerschleiBeinsatz aus zwei Bimetall-Einsatzkorpem 
hergestellt, bedarf es nach dem Herstellen der verschleiB- 
festen Innenschicht dem Auftrennen des einzelnen Einsatz- 
korpers -una dem achsparallelen ZusammenschweiBen. Aufgrund 
des bei dem ZusammenschweiBen auftretenden Verzuges ist ein 
15Nacharbeiten des entstandenen VerschleiBeinsatzes notwendig. 
Diese mechanische Nacharbeit der Aufienflache des kreisfor- 
migen VerschleiBeinsatzes kann nun auf einfache Weise nach 
dem VerschweiBen der beiden Einsatzkorper durch Drehen er- 
Xolgen. 

20 

Die Temperiersysteme in dem VerschleiBeinsatz einerseits 
und in dem Tragerkorper andererseits ermoglichen eine gleicl 
maBige Temperierung des Schneckengehauses trotz der unter- 
sehiedlicben Abstande zwischen der Brillenbohrungskontur unc 
2$ der AuBenf lache des VerschleiBeinsatzes. Warmefehler bei der 
zu verarbeitenden Kunststof f fallen somit fort. 

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung sind der Ver~ 
scbleiBeinsatz und der Tragerkorper unabhangig voneinander 
30 temperierbar. Die beiden Temperiersysteme des VerschleiB- 
einsatzes konnen dabei einem Temperaturregelkreis und die 
beiden Temperiersysteme des Tragerkorpers einem anderen Tem- 
peraturregelkreis zugeordnet werden. 

Das maanderformige DurchflieBen der Temperierbohrungen de- 
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1 den Bobrungssystems ermogliclrfc das AnscblieBen einer unter- 
scniedlichen Anzanl von Temperierbobrungen, obne daB die Ein- 
laB- bzw. AuslaBbobrungen verandert werden muss en. 

5Anband der Zeicbnung wird nacbstebend ein Ausrubrungsbei- 
spiel der Erfindung naber erlautert. Dabei wurde auf die 
Darstellung an sicb bekannter, zum Verstandnis der" Erf in~ 
dung nicbt notwendiger ELnricbtungen der besseren tJbersicbt- 
licbkeit halber verzicbtet. 

10 

Pig. 1 zeigt ein aus (Dragerkorper und VerscbleiB- 
einsatz bestebendes Scbneckengebause in 
einem Querscbnitt gemaB Idnie I- 1 in Pig. 
2. 

15 ' * - 

Pig. 2 zeigt das Scbneckengebause gemaB Fig, 1 

in der Braiifsicbt, wobei der Tragerkor- 

per auf gescbnitten und der VerscbleiBein- 

satz teilweise aufgebrocben dargestellt 

20 ist. 

Das die hier nicbt gezeigte Eoppelschnecke auf einem Teil 
ibrer lange umscblieBende Scbneckengebause weist einen zy- 
linderformigen Tragerkorper $ auf, der eine kreisformige 

25 Innenausnebmung 4- bat. In der kreisf ormigen Innenausnebmung 
4 ist ein eine kreisformige AuBenkontur aufweisender Ter- 
scbleiBeinsatz 5 angeordnet, der zwei parallele Langsbob- 
rungen 6 und 7 auf weist, die sicb etwas uberscbneiden, so 
daB zwei Zwickelbereicbe 8 und entstetten und eine Bril- 

30 lenbobrung 6,7 gebildet wird, Zur axialen Festlegung ist 
der VerscbleiBeinsatz 5 einem Absatz 10 groBeren Durcb- 
messers verseben, der in einer entsprechenden Ausdrebung im 
OJragerkorper 3 anliegt. 


In d^ea Zwickelbereicb 8 bzw. 9 des VerscbleiBeinsatzes 5 
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1 sind vier achsparallele' Temperierbohrungen 11 bzw. 12 einge- 
bohrt. An den Stimf lacnen des VerschleiBeinsatzes 5 sind 
diese achsparallelen £empe:rierbohrungen 11, 12 durcn Stop- 
fen 15 bzw. 14 verscnlossen. tJber jeweils eine Q^erbohrung 
5i5 bzw. 16 sind die Temperierbonrungen 11 , 12 an ihren En- 
den miteinander verbunden. Die Querbohrungen 15 * 16 sind 
dureh Stopf en 17 bzw, 18 verscnlossen. Die Querbohrungen 15, 
16 sind zwischen den Temperierbonrungen. 11 , 12 abwecnselnd 
durcn Zwischenstopfen 19 » 20 verscnlossen, so daB eine isa- 

1 0 anderf6rmige IFunrung eines durch einen EinlaBkanal 21 einge- 
fiinrten Temperiermediums bis zu einem AuslaBkanal 22 erfol- 
gen kann. Die radialen Ein- und AuslaBbonrungen 21, 22 eines 
jeden maanderf ormigen Bohrungssystems stehen uber in dem 
{Eragerkorper 3 eingebracnte radiale Bonrungen 23, 24 mit 

15einer nier nicnt dargestellten Druckmittelquele und mit 
einem Druckiaittelrucklauf in Verbindung. 

Der den VerschleiBensatz 5 umgebende Tragerkorper 3 weist 
an den Seiten der Brillenbohrung 6, 7 des VerschleiBeinsat- 
20 Z es 5 axial verlaufende, periphere Temperierbohrungen 25* 
26 auf, die ebenfalls maanderf oirmig zusaunnenhangend ausge- 
bildet sind. TJber jeweils eine radiale Zuf luBbohrung 27 « 28 
und eine radiale "AbfluBbohrung 29, 30 konnen die beiden Tern- 
periersysteme mit dem Temperiermedium bescbickt werden. 

25 

Die beiden in den Zwickelbereichen 8 und 9 des VerschleiS- 
einsatzes 5 angeordneten Temperiersysteme 11 und 12 und die 
beiden an den Seiten der Brillenbohrung 6 , ? im Eragerkor- 
per 3 angeordneten Temperiersysteme 25 , 26 sind, wie beson- 
30ders aus der 3?ig. 1 ersichtlich ist, etwa in gleichem Ab- 
stand von der Bohmngsoberflache der Brillenbohrung 6, 7 um 
die gesamte Kontur der Zylinderbohrung herum angeordnet. Da- 
her ist imiaer eine gleichmaBige Temperierung der den Arbeit s- 
raum darstellenden Brillenbobrung 6, 7 mSglich. Die beiden 
maanderfor:aigen Temperiersysteme des VerschleiBeinsatzes 5 


004246 6 

- 7 - 


1und die beiden Temperiersysteme des Tragerkorpers 3 konnen 
entweder gemeinsam geregelt warden oder separat fur sich. 
.Am zweckmaBigsten ist. es, die beiden Temperiersysteme des 
VerschleiBeinsatzes 5 einem Temperatmrregeltaeis zuzuordnen 

5und die beiden Temperiersysteme des Olragerkorpers 3 einem 
anderen Temperaturregelkreis zuzuordnen. 


10 
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1 _PA TE-NlAUSPRtJCHE 

1. Sonne eke ngehause fur einen Doppelschneckenex- 

5 truder zur Verarbeitung von Kunststoff , mit einem 
einteiligen Oder zweiteiligen VerschleiBeinsatz, 
der zwei zueinander parall'ele Langsbohrungen auf- 
weist, die sich unter Bildung einer Brillenbohrung 
zur Aufnahme der beiden Ibctruderschnecken uber- 
10 schneiden und mit einem den VerschleiBeinsatz um- 
gebenden, die Festigkeitsfunktionen ubernehmen- 
den Tragerkorper, * 

d a d u r c h gekennzeichnet, 

15 

daB der VerschleiBeinsatz (5) einen kreisformigen 

AuSenquerschnitt auf weist , 
. daB der QJragerkorper (3) zylinderformig und mit 

einer kreisformigen Innenausnehmung versehen ist, 
20 daB in den Zwickelbereichen (8, 9) der Brillen- 

bohrung des VerschleiBeinsatzes axiale 2emperier- 

bohrungen (11, 12) eingebracht sind, 

daB der Eragerkorper C3) -an den Seiten der Bril- 

lenbohrung (6, ?) gegeniiberliegend mit axialen 
25 lemperierbohrungen .(25, 26) versehen ist. 

2. Sonne ckengehause fur einen Doppelschneckenextru- 
der nach Anspruch 1 , 

30 

d a d u r c h gekennzeichnet, 

daB der VerschleiBeinsatz (5) und der Tragerkor- 
per (3) unabhangig voneinander temperierbar sind. 
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13. 

Schneckengehause fur einen Doppelschneckenextru- 
der nach Anspruch. 1 und 2, 


5 

dadurch gelcennzeichnet, 

aaiS QXc XQIIip6TXo*OvUC uxigcxx V 1 1 j toy exueo 

;Jeden Bohrungs systems maanderfSrmig durchflossen 
werden. 
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